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(57) Abstract 

A plastic foam molded bodv. in particular a plastic foam slab (2) 
made of pre-expanded gra n ulated plastic foam is characterised in that it 
has a core (4) made of recycled used plastic foam which bears a cover- 
ing layer (b) made ot fresh, possibly different plastic foam materiajjon 
at least oneoTTts sides. In a process for producing such a plastic foam 


molded body (2). the core (4) is produced at first in an usual manner 
from recycled ground elastic foam introduced into a molding cavity 
(T2). The molding cavity is then enlarged to correspond to the profile of 
the envelope (6) at the same time as the core (4) is held in its final posi- 
tion with respect to the enlarged molding cavity. The enlarged molding 
cavity is filled with fresh prefoamed granulated raw plastic foam and 
said material is then set in the usual manner. The finished plastic foam 
molded body (2) is then removed from the mold. A device (10) for carry- 
ing out this process may have, besides two opposite molding walls (14, 
16) movable towards each other, further molding walls (18, 20) which 
can be moved in and out in a sliding manner arranged at the periphery 
of the first molding walls and having a thickness which corresponds to 
the thickness of the wall of the covering layer (6) at that spot The device 
may further have pin-shaped holding members (66) which may be 
moved out of the first molding walls (14, 16) and penetrate into the in- 
itially molded core (4), as well as plate-like positioning members (64) 
for laterally positioning the core with respect to said molding walls. 



(57) Zosammenfassimg Ein SchaurastofformkQrper, insbesondere in Gestalt einer Schaumstoffplatte (2), aus vorexpandier- 
tem k6rnigem SchaumstofT materia] kennzeichnet sich dadurch, daft er einen Kern (4) aus ruckgewonnenem gebrauchtem Schaum- 
stoffmaterial auf weist, der auf mindestens einer Seite eine Deckschicht (6) aus frischem, ggf. audi unterschiedlichem Schaum- 
stoffmaterial tragt. Ein Verfahren zur Herste'llung eines solchen Schaumstoffornikdrpers (2) sieht vor, daS zunSchst der Kern (4) i 
fOr sich in ansonsten ttblicher Weise aus in einen Formhohlraum (12) eingebrachtem ruckgewonnenem, zerkleinertem Schaum- 
stoffmaterial erzeugt wind, da& darauf der Formhohlraum entsprechend der Kontur des Mantels (6) erweitert wird, wahrend der \ 
Kern (4) in einer endgultigen Position in bezug auf den erweitert en Formhohlraum gehalten wird, dafi der erweiterte Formhohl- , 
raum mit frischem vorgeschaumtem granularem SchaumstofTrohmaterial gefullt wird und daS dieses letztere daraufhin in flbli- 
cher Weise zum Abbinden gebracht wird, worauf der fertige SchaumstofTormkdrper (2) entformt wird. Eine Vorrichtung (10) zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens kann neben zwei einander gegenflberliegenden, gegenlaufig verfahrbaren Formwanden (14, 16) 
an deren Peripherie weitere, schieberartig aus- und einfahrbare Formwande (18, 20) mit einer Dicke entsprechend der dortigen 
Wandstarke der Deckschicht (6) sowie aus den erstgenannten FormwSnden (14, 16) ausfahrbare, in den zundchst geformten Kern 
(4) eindringende stiftformige Halteglieder (66) und tellerartige Positionierglieder (64) zur seitlichen Positionierung des Kernes in 
bezug auf diese Formwande, aufweisen. 
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Schaumstof formkdrper, Verfahren zu seiner Herstellung sowie Vor- 
rich-tuna zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Die Erfindung betrifft einen Schaumstof formkorper , insbesondere 
in Gestalt einer Schaumstof f pi atte, aus vorexpandiertem, k6rni- 
gem Schaumstof f mate rial , ein Verfahren zu seiner Herstellung so- 
wie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens mit ei- 
nem durch eine Mehrzahl beweglicher Formwande begrenzten Form- 
hohlraum. 

Schaumstofformkorper aus vorexpandiertem kornigem Material, wie 
z.B. vorgeschaumtem, vorexpandiertem Polystyrol, werden ub- 
licherweise so hergestellt, da(3 das vorexpandierte Material als 
granulares Rohmaterial - gewohnlich durch Einblasen - in einen 
Formhohlraum eingebracht, dann darin zwecks Zusammenbackens mit 
Wasserdampf beaufschlagt, dann im wesentlichen durch die Form- 
wande hindurch mit Wasser gekuhlt und schlieBlich als fertiger 
FormkGrper aus dem daraufhin geoffneten Formhohlraum mechanisch 
oder pneumatisqh ausgestoBen wird. Daneben hat man als Ausgangs- 
material auch bereits rUckgewonnenes entsprechendes Schaumstof f- 
material nach mechanischer Zerkleinerung als Rohmaterial fur 
eine ebensolche Schaumstof formkbrpererzeugung eingesetzt. Dies 
hat jedoch den Nachteil, daB es nur schwerlich als sauberes, vor 
allem auch seiner chemischen Beschaf fenheit nach einhei tl iches 
Material gewonnen werden kann. Dementsprechend sind die daraus 
hergestellten Formkorper zumeist unansehnl icher als solche aus 
frischem Rohmaterial, weshalb sie selbst dort haufig auf Ableh- 
nung stoBen, wo sie, etwa als Isolationsmaterial zu Bauzwecken, 
ohne Nachteil Verwendung finden konnten. 
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Hier soil die Erfindung Abhilfe schaffen. Ihr liegt die Aufgabe 
zugrunde, ruckgewonnenes zerkleinertes Schaumstoff material zu 
Schaumstof formkor pern, insbesondere -platten, verarbeiten zu 
konnen, die ansprechender aber auch qualitativer sind als ent- 
sprechende herkdmml iche, aus ruckgewonnenem Schaumstof f material 
hergestel Ite. 

Diese Aufgabe ist durch das Kennzei chnungsmerkma 1 des Anspruchs 
1 geldst. Die Anspruche 4 und 7 geben ein fur die Herstellung 
des betreffenden Schaumstof formkorpers besonders geeignetes Ver 
fahren bzw. eine fur die Durchfuhrung dieses Verfahrens beson* 
deres geeignete Vorrichtung an, wahrend die jeweiligen Unteran- 
spruche vorteilhafte Ausgestal tungsmogl ichkei ten dieser Gegen- 
stande bezeichnen. 

Mit der beanspruchten Erfindung gelingt es unter Mi tverwendung 
verhal tnismSBig geringer Mengen frischen Schaumstof f rohma- 
terials, aus ruckgewonnenem Schaumstof f material optisch einwand- 
freie wie auch fur viele Zwecke, fQr die ein entsprechender al- 
lein aus ruckgewonnenem Schaumstoff material erzeugter Schaum- 
stoff ormkorper, etwa wegen seiner geringen Bindung, qualitativ 
unzureichend ware, bef riedigende Schaumstof f ormkorper zu schaf- 
fen. 

Nachfolgend werden vorteilhafte Ausf Ohrungsbeispiele anhand der 
Figuren genauer beschrieben. Dabei zeigt 

Fig. 1 einen Querschmtt durch einen entsprechenden Schaumstof- 
formkorper in Gestalt einer an einander gegenuberl legenden Ran- 
dern rmteinander korrespondierende Stufenfalze aufweisenden Iso- 
1 ierplatte, 

Fig. 2 einen etwas schematischen Ouerschnitt durch eine Vorrich- 
tung zur Erzeugung eines solchen Schaumstof formkorpers unter An- 
wendung des beanspruchten Verfahrens bei der Herstellung des be- 
treffenden Kernes aus ruckgewonnenem Schaumstof f material , 
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Fig. 3 einen ebensolchen Querschnitt durch die gleiche Vorrich- 
tung bei erweitertem Formhohlraum zur Aufnahme frischen Schaum- 
s tof f rohmat e rials, 

Fig. 4 einen ebensolchen Querschnitt durch die Vorrichtung nach 
Befullen mit dem frischen Schaumstof f rohmaterial fur die Her- 
stellung der den Kern des Formkorpers bedeckenden Deckschicht 
aus diesem Material und 

Fig. 5 einen vergrSBerten, etwas schematisierten LSngsschnitt 
durch eine Positioniereinhei t mit einem stif tformigen Halteglied 
und einem damit koaxialen Posi tioniergl ied der Vorrichtung nach 
den Figuren 2 bis 4. 

Der in Fig. 1 dargestellte Schaumstof formkorper 2, eine Isolier- 
platte, weist einen flachen, quaderfdrmigen Kern 4 aus ruckge- 
wonnenem Schaumstof f material sowie eine den Kern 4 in diesem 
Beispiel allseitig und vollkommen umschl ieBende Deckschicht 6 
aus frischem granularem Schaumstof f rohmaterial auf , welche die 
AuSenkontur des Schaumstof formkorpers 2 bestimmt. So sind in der 
Deckschicht 6 in dem gezeigten Beispiel an gegenuberl iegenden 
Randern miteinander korrespondierende Stufenfalze 8 ausgebildet, 
die es ermoglichen, eine Mehrzahl solcher Platten blindig, jedoch 
einander uberlappend aneinanderzuschl ieBen, wie dies bei Iso- 
lierplatten in der Bauindustrie gebrauchlich ist. 

Die in den Figuren 2 bis 4 - allerdings nur in ihren erfindungs- 
relevanten Teilen - dargestellt Vorrichtung 10 enthait einen 
Formhohlraum 12, der, zunachst jedenfalls, von einer Mehrzahl 
zueinander beweglicher Formwande 14, 16, 18 und 20 begrenzt 
wird. Genauer gesagt sind die bei den Hauptf ormwande 14 und 16 
aufeinander zu und voneinander weg beweglich, wie dies bei 
Schaumstof formen, wenngleich nur zum Offnen und Schlie3en des 
Formhohl raumes, ublich ist, w&hrend die seitlichen Formwande 18 
und 20 schieberartig ausgebildet und beweglich sind, urn in den 
Formhohlraum 12 eingefahren bzw. aus diesem zuruckgezogen werden 
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zu konnen. Die Bewegung erfolgt jeweils in an sich bekannter 
Weise uber Fuhrungsstangen 22 bzw. 24, 26 durch Arbei tszyl inder 
28 bzw, 30, 32, wie dies in der betreffenden Technik ublich ist. 

Die so weit beschriebene Form 34 ist - unabhangig von der Beweg- 
lichkeit der Formwand 14 - entlang der strichpunktierten Li- 
nie 24 in wiederum ublicher Weise teilbar, um den Formhohl-raum 
12 zu offnen und den darin hergestel 1 ten fertigen Schaum- 
stofformkorper 2 zu entnehmen, d.h. ausstoBen zu konnen. 
DarQberhinaus ist jeder der beiden Formteile 38 und 40 von einem 
Kasten 42 bzw. 44 umschlossen, der eine Dampf- und KUhlkammer 46 
bzw- 48 bildet. Aus den Dampf- und KQhlkammern 46 und 48 ist der 
Formhohlraum 12 in wiederum ublicher Weise, etwa durch in den 
Formwfinden 14 und 16 vorgesehene SchlitzdQsen (nicht gezeigt), 
mit Dampf und ggf . Luft beauf schlagbar . Im Inneren der Dampf- 
und Kuhlkammern 46 und 48 befinden sich Spruhrohre 50, aus denen 
Kuhlwasser auf die jeweilige Formwand 14 bzw. 16 aufsprOhbar 
ist. Das Schaums toff material wird dem Formhohlraum 12 in wie- 
derum ublicher Weise durch einen oder mehrere vorzugsweise in 
der Formwand 16 vorgesehene Injektoren zugefuhrt (nicht ge- 
zeigt). - So weit ist die vorausgehend beschriebene Vorrichtung 
mit Ausnahme der beweglichen Formwande 14, 18 und 20 herkomm- 
lich. - 

Indessen setzt sich der Formhohlraum 12 nun aber auBerhalb der 
Formwande 18 und 20 in Gestalt von Taschen 52 und 54 fort, die 
durch die schieberartigen Formwande 18 und 20 abzudecken (wie in 
Fig. 2 gezeigt) oder aber freizulegen sind (Fig. 3). DarQber- 
hinaus vermag auch der von den zuruckgezogenen Formwanden 18 und 
20 freigelegte Raum, den Formhohlraum 12 zu erweitern (Fig. 3). 
Lage und Breite der Taschen 52 und 54 konnen, wie gezeigt, durch 
Einsatzstucke 56 bzw. 58 bestimmt werden. 

Als zusatzliche Elemente sind in bzw. an den Formwanden 14 und 
16 nun auch noch Posi tioniereinhei ten 60 bzw. 62 mit jeweils 
einem tel lerf ormigen Posi tioniergl ied 64 und einem damit ko- 
axialen, stif tformi gen Halteglied 66 angeordnet, wie dies in 
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Fig. 5 genauer dargestellt ist und spater noch weitergehend be- 
schrieben wird. 

Die so weit beschriebene Vorrichtung und die Funktion der be- 
treffenden Teile soil nun anhand des damit auszuf Uhrenden Ver- 
fahrens unter Bezugnahme auf die Figuren 2 bis 4 erlautert wer- 
den: 

Nach Fig. 2 nehmen die Formwande 14-20 ihre fOr die Erzeugung 
des Kernes 4 des in Fig. 1 gezeigten Schaumstof formkorpers 2 be- 
stimmte Stellung ein. D.h. der Formhohlraum 12 ist durch die 
Formwande 14 - 20 geschlossen. In diesem Zustand wird der Form- 
hohlraum 12 mit zerkleinertem rOckgewonnenem Schaumstoff mate- 
rial, wie z.B. geschaumtem Polystyrol, gefullt, sodann aus den 
Kammern 46 und 48 durch die Formwande 14 und 16 hindurch be- 
dampft und schlieBlich erf order 1 ichenfal Is auch noch gekUhlt, um 
dem so hergestel 1 ten Kern 4 eine hinreichende Festigkeit zu er- 
teilen, so daB er sel bsttragend ist. 

Danach wird der Formhohlraum 12 durch ZurGcknehmen der Formwande 
14, 18 und 20 gemas Fig. 3 erweitert, wahrend der soeben gebil- 
dete Kern 4 durch die Positioniereinhei ten 60 und 62 in die in 
Fig. 3 gezeigte, in diesem Beispiel zentrale Lage gebracht und 
darin festgehalten wird. Genauer gesagt: Wahrend der Kern 4 
durch die stiftformigen Halteglieder 66 gleichsam in der Schwebe 
gehalten wird, wird er in bezug auf die Formwande 14 und 16 
durch die tel lerartigen Positioniergl ieder 64 seitlich positio- 
niert. Darauf werden die Positioniergl ieder 64 in entsprechende 
Aussparungen 68 der Formwande (Fig. 5) zurOckgezogen . 

In dem zuletzt geschi lderten Zustand wird nun der Formhohlraum 
12 gemaB Fig. 4 mit frischem granularem Schaumstof f rohmaterial 
gefQllt, soweit der Kern 4 dafUr Raum laBt. Darauf hin werden 
auch die Halteglieder 66 zurOckgezogen. Nun wird der Formhohl- 
raum 12 wiederum aus den Kammern 46 und 48 bedampft, wodurch das 
zuletzt eingebrachte granulare Schaumstof f rohmaterial zusammen- 
backt und dabei auch mit dem Kern 4 eine Bindung eingeht. Ggf . 
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wird in diesem Stadium die Bindung des Kernes 4 selbst auch erst 
abgeschlossen. 

Nun erfolgt in wiederum Qblicher Weise die KQhlung des so weit 
fertiggestellten Schaumstof formkSrpers 2 durch wiederum auf die 
Formwande 14 und 16 auf gespruhtes Wasser, wonach der Formhohl- 
raum 12 ge6ffnet und der Schaumstof formkorper 2 ausgestoBen 
wi rd. 

Dieses AusstoBen kann entweder mittels Luft erfolgen, welche aus 
den Kammern 46 und 48 durch die Formwande 14 und 16 hindurch in 
den Formhohlraum 12 eingeblasen wird, Oder aber auch mittels der 
an den Formwanden 14 und 16 vorgesehenen Positioniergl ieder 64, 
die damit eine doppelte Funktion erfOllen konnen. 

Wie Fig. 5 erkennen laBt, befindet sich das jeweilige Positio- 
niergl ied 64 an einem hohlen Schaft 70, in dem das zugeherige 
stiftformige Halteglied 66 l&ngsbewegl ich gefuhrt und der selbst 
in einer Bohrung 72 der betreffenden Formwand, hier 16, langsbe- 
weglich gefOhrt ist. Die vorausgehend bereits erwahnte Ausparung 
68 bildet eine flache, sacklochartige Erweiterung der Bohrung 72 
auf der Seite des Formhohl raumes 12, urn das Positioniergl ied 64 
bQndig mit der betreffenden innensei tigen Wandoberf lache 74 auf- 
zunehmen . 

Der Antrieb des Positioniergl iedes 64 und des Haltegliedes 66 
erfolgt Qber Arbei tszyl inder 76 bzw. 78, die hier zusammenh&n- 
gend gezeigt und jedenfalls innerhalb der Kammer 48 an die Form- 
wand 16 angeflanscht sind. Beide Zyl inder sind doppel twi rkend. 
Der Schaft 70 bildet die Kolbenstange des Zylinders 76, wahrend 
das stiftformige Halteglied 66 die Kolbenstange des Zylinders 78 
bildet und zu diesem Zweck durch die rOckwartige Stirnwand 80 
des Zylinders 76 abgedichtet hindurchgef Qhrt ist. 

Beide Zyl inder, 76 und 78, sind in einstel lbarer Weise getrennt 
steuerbar derart, daB das Halteglied 66 bei der Erweiterung des 
Formhohl raumes 12 gemaB Fig- 3 zusammen mit dem Positioniergl ied 


WOSM/09982 


PCT/EP93/02870 


- 7 - 

64 ausfahrt, das letztere jedoch, wie vorausgehend bereits be- 
schrieben, noch vor dem Halteglied 66 zuruckkehrt, nachdem es 
seine Posi tionierf unktion erfullt hat. Dazu noch ist der Hub des 
Haltegliedes 66 so bemessen, da 13 es auch bei ausgef ahrenem Posi- 
tionierglied 64 noch Uber dieses hervortritt, urn sich in den 
Kern 4 hineinzubohren. Auf diese Weise wird der Kern 4 nach dem 
ZurQckziehen der Formwande 18 und 20 auf seiner ursprGngl ichen 
H6he gehalten, wahrend seine seitliche Position in bezug auf die 
Formwande 14 und 16 durch die Posi tioniergl ieder 64 bestimmt 
wird. 

Nach dem Befullen des Formhohl raumes 12 mit dem frischen Schaum- 
stoff rohmaterial ubernimmt dieses die Funktion der Haltegl ieder 
66, so daB daraufhin auch diese in ihre Ausgangsstellung zurQck- 
fahren kSnnen, urn in der Deckschicht 6 keine Locher entstehen zu 
lassen. 

Gewunschtenf alls kann der Formhohl raum 12 nach dem Befullen oder 
auch noch wahrend des anschl ieBenden Abbindevorganges durch ge- 
genseitige AnnSherung der Formwande 14 und 16 wieder verkleinert 
werden, urn auf diese Weise ein dichteres Produkt und ggf. auch 
eine bessere Anbindung der Deckschicht 6 an den Kern 4 zu errei- 
chen. Eine ebensolche Verkleinerung des Formhohl raumes kann auch 
bereits bei der Herstellung des Kernes nach dem Befullen mit dem 
betreffenden ruckgewonnenen Schaumstoff material erf ol gen, urn dem 
Kern von vorneherein eine grd&ere Dichte und Festigkeit zu ver- 
mitteln. 

Es versteht sich, daB au3er geschaumtem Polystyrol, wie es etwa 
unter der Handelsbezeichnung "Styropor" auf dem Markt ist, auch 
noch andere Schaumstoff e aus vorexpandiertem kdrnigem Schaum- 
stoff material fur die Erfindung in Betracht kommen, vor allem 
geschaumte Polyolefine wie z.B. geschaumtes Polyethylen und ge- 
schaumtes Polypropylen. Dazu noch kann vor allem der Kern 4 aus 
einer gewissen Mischung solcher Material ien bestehen, wie sie 
bei ruckgewonnenem Schaumstoff haufig unvermeidl ich sind. 
SchlieBlich kbnnen auch Kern 4 und Deckschicht 6 aus gruhdsStz- 
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lich unterschiedl ichen Material ien bestehen. Soweit diese bei 
den hier in Betracht stehenden Herstellungsverf ahren keine che- 
misch-physikal ische Bindung einzugehen vermogen, kann eine sol- 
che gewtinschtenf al Is auch durch eine verzahungsbi ldende Formge- 
bung des Kernes 4 erzielt werden. Anstelle einer vollkommenen 
Ummantelung des Kernes 4 mit der Deckschicht 6 kann diese ge- 
wtinschtenf alls auch nur auf einer oder einzelnen Seiten des 
Kernes angebracht werden, dort wo es auf eine verbesserte Fe- 
stigkeit und/oder ein einwandf reies Aussehen des Formk6rpers 2 
ankommt. 
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PatentansprUche : 

1. Schaumstof formk5rper, insbesondere -platte, (2) aus vorexpan- 
diertem granularem Schaumstof f mater ial , dadurch gekennzeichnet, 
daB sie einen Kern (4) aus rUckgewonnenem gebrauchtem Schaum- 
stoff material aufweist, der auf mindestens einer Seite eine 
Deckschicht (6) aus frischem, ggf- auch unterschiedl ichem 
Schaumstoff mate rial t r ag t . 

2. Schaumstoff ormkorper (2) nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Kern (4) und/oder Deckschicht (6) zumindest im 
wesentlichen aus geschaumtem Polystyrol oder geschaumten 
Polyolef inen, wie z.B- Polyethylen oder Polypropylen, bestehen. 

3. Schaumstoff ormkorper (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Kern (4) und Deckschicht (6) miteinander ver- 
zahnt sind. 

4. Verfahren zur Herstellung eines Schaumstoff ormkorpers (2) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichhet, 
daB zunachst der Kern (4) fur sich aus in einen Formhohlraum 
(12) eingebrachtem, rUckgewonnenem, zerkleinertem Schaumstoff ma- 
terial in ansonsten ublicher Weise erzeugt wird, daB darauf der 
Formhohlraum (12) entsprechend der Kontur der Deckschicht (6) 
erweitert wird, wahrend der Kern (4) in einer endgtiltigen 
Position in bezug auf den erweiterten Formhohlraum gehalten 
wird, daB der erweiterte Formhohlraum mit frischem 
vorgeschaumtem granularem Schaumstof f rohmaterial gefullt wird 
und daB dieses letztere darauf hin in Ublicher Weise zum Abbinden 
gebracht wird, worauf der fertige Schaumstof f ormkorper (2) 
entformt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
ruckgewonnene Schaumstof f material zunachst, bei der Herstellung 
des Kernes (4), nur unvollkommen und mit dem Abbinden des die 
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Deckschicht (6) bildenden Schaumstoff rohmaterials erst 
vollkommen zum Abbinden gebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Formhohlraum (12) vor oder wahrend des Abbindens des den 
Kern (4) und/oder die Deckschicht (6) bildenden Schaumstoff- 
materials verkleinert wird. 

7. Vorrichtung (10) zur Durchf Uhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 4 bis 6, mit einem durch eine Mehrzahl beweglicher 
FormwSnde (14, 16, 18, 20) begrenzten Formhohlraum (12), dadurch 
gekennzeichnet, da(3 neben zwei einander gegenuberl iegenden, ge- 
genl§ufig verfahrbaren Formwanden (14, 16) an deren Peripherie 
weitere, schieberartig aus- und einfahrbare Formwande (18, 20) 
vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung (10) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die schieberartig aus- und einfahrbaren Formwande (18, 20) eine 
Dicke entsprechend der dortigen Wandstarke der Deckschicht (6) 
des herzustel lenden Schaumstoff ormkbrpers (2) besitzen. 

9. Vorrichtung (10) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB sie zum Festhalten des Kernes (4) in den Formhohlraum 
(12) einfahrbare stif tfdrmige Halteglieder (66) aufweist. 

10. Vorrichtung (10) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB zusatzlich zu den Haltegl iedern (66) in den Formhohlraum 
(12) einfahrbare tellerartige Posi tioniergl ieder (64) vorgesehen 
sind . 

11. Vorrichtung (10) nach Anspruch 10, dadurch gekennzei chnet, 
da3 zumindest einzelne der Posi tioniergl ieder (64) Halteglieder 
(66) umgeben. 

12. Vorrichtung (10) nach Anspruch 11, dadurch gekennzei chnet, 
daB die betreffenden Halteglieder (66) und Posi tioniergl ieder 
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(64) durch koaxiale hintereinanderl iegende Arbei tszyl inder (78, 
76) verfahrbar sind. 

13. Vorrichtung (10) nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnety daB die Bewegungen der Halteglieder (66) und Positio- 
nierglieder (64) derart gesteuert sind, daB die Halteglieder in 
den hergestellten Kern (4) eindringen, wahrend sich die Positio- 
nierglieder an den Kern anlegen, daB daraufhin, noch vor dem Be- 
fallen des erweiterten Formhohl raumes (12) mit frischem Schaum- 
stoff rohmaterial , die Positioniergl ieder in ihre Ausgangsstel- 
lung in bezug auf die betreffende Formwand (14, 16) zurQckkehren 
und daB nach erfolgter Befullung, noch vor dem Abbinden des Tri- 
schen Schaums toff rohmaterial s, auch die Halteglieder in ihre 
Ausgangsstel lung zurQckkehren. 
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